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MACHINE POUR LA FABRICATION D'UW WOW-TISSE PAR VOIE 
AERAULiQUE, COftflPORTANT DES R/IOYEMS POUR UNE 
ASP8IRATIOW DEGRESSIVE 

5 La pr£sente invention concerne le domaine de la fabrication 

d'un non-tiss6 par voie a6raulique d§sign£ sous I'appellation 
technique « airlay ». Elle concerne plus particuli&rement un 
perfectionnement & une machine pour la formation d'un non-tisse par 
voie a^raulique qui permet d'augmenter de mani£re significative la 
10 vitesse de production, sans prejudice pour la quality du non-tiss6 
form£. 

La technique « airlay » se caracterise essentiellement par la 
dispersion dans une chambre et la projection sur une surface de, 
reception mobile, de fibres individuelles au moyen d'un flux d'air 

15 haute vitesse, ladite surface de reception 6tant permeable a I'air et: 
permettant la formation et le transport du non-tiss£. On designe dans 
le present texte par le terme « non-tiss6 » le voile de fibres forme par 
la technique « airlay », quand bien meme ce voile n'a pas subi de 
traitement particulier de liage. 

20 Une telle technique « airlay » est connue notamment par les 

documents US 4 097 965, EP 0 093 585 et FR 2 824 082. 

Dans ces trois documents, les moyens qui sont aptes & creer a 
l'int£rieur de la chambre de dispersion un flux d'air permettant de 
disperser les fibres £ I'int6rieur de la chambre et de les projeter sur la 

2 5 surface de formation et de transport consistent notamment en des 
. moyens d'aspiration disposes en-dessous de la surface de formation et 
de transport du non-tiss6, qui est permeable a I'air. 

Dans le document US 4 097 965, la paroi aval de la chambre de 
dispersion est une plaque dont le bord inferieur vient s'appliquer sur 

30 la surface du non-tiss£ sortant de ladite chambre, le caisson 
d'aspiration 6tant dispose sur toute la surface qui s'£tend £ I'aplomb 
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du bord inferieur de la paroi amont et le bord inferieur de la paroi 
aval de la chambre de dispersion. Dans le present texte, les termes 
« amont » et « aval » sont definis par rapport a la direction de 
deplacement de la surface de formation et de transport du non-tisse. 
5 Selon le demandeur, le contact du bord inferieur de la paroi 

aval de la chambre de dispersion avec les fibres de surface du non-tisse 
genere des frottements qui sont susceptibles de provoquer des 
irregularis sur le non-tisse et ce d'autant plus que la vitesse de 
deplacement de la surface de formation et de transport du non-tisse 
10 est importante. 

Dans le document EP 0 093 585, on a dispose en sortie de la 
chambre de dispersion un cylindre transversal qui est entraTne en 
rotation dans le sens de deplacement du non-tisse. La rotation de ce 
cylindre qui constitue en quelque sorte le bord inferieur de la paroi 

15 aval de la chambre de dispersion permet de limiter les frottements et 
done d'accompagner les fibres de surface du non-tisse lors de la sortie 
de la chambre de dispersion. Cependant, selon le demandeur, si I'on 
augmente la vitesse de deplacement de la surface de formation et de 
transport du non-tisse, et done correlativement la vitesse de rotation 

2 0 du cylindre transversal, il se cree des flux d'air parasites qui perturbent 
I'homogeneite du non-tisse lors de son passage sous le cylindre 
transversal. 

Dans le document FR 2 824 082, la paroi avant de la chambre de 
dispersion est poreuse dans sa partie basse, ladite partie basse ayant 

25 de preference un profil courbe sensiblement en arc de cercle. On evite 
ainsi la creation des flux d'air parasites provoques par la rotation 
rapide du cylindre transversal. Cependant, en fonctionnement, la tole 
mince microperforee qui constitue la partie basse de la paroi aval de la 
chambre de dispersion -exerce sur le non-tisse une faible force de 

30 compression qui le comprime legerement. Cette disposition evite que 
le flux d'aspiration cree par la boite d'aspiration ne vienne engendrer 
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un flux d'air entrant qui p£n&trerait ci I'inttrieur de la chambre de 
dispersion en passant entre le bord inferieur de la paroi aval et le brin 
sup£rieur de la surface de formation et de transport du non-tiss6, un 
tel flux d'air £tant pr6judiciable a la quality dudit non-tisse* 
5 Cependant, selon le demandeur, ce contact entre la tole mince 

microperforte et les fibres de surface du non-tiss£ en sortie de la 
chambre de dispersion provoque des frottements susceptibles de 
d£former le non-tiss6 et de cr£er des irr6gularites sur celui-ci et ce 
d'autant plus que la vitesse de d6placement de la surface de formation 

10 et de transport du non-tiss6 est 6lev6e. 

Dans le document FR. 2.824.082, la partie basse, poreuse, de la 
paroi avant de la chambre de dispersion peut aussi etre constitute par 
un cylindre rotatif poreux , notamment un cylindre microperfor§. Ce j 
mode de realisation permet d'£viter les frottements , lorsque je 

15 cylindre est entraTn§ ci une vitesse p6riph6rique qui est 6gale £ la * 
vitesse de d£placement de la surface de formation et de transport du ^ 
non-tiss£. Cependant il peut subsister des jeux d'air parasites , meme % y 

s'il sont moins importants que dans le document EP.0.093.585. • ; 

La pr£sente invention vise d proposer une machine pour la u 

2 0 formation d'un non-tiss6 par voie atraulique, qui pallie les 

inconv£nients des machines connues pr£cit£es. 

Cet objectif est atteint par la machine de I'invention qui, de 
mantere connue, notamment par le document US 4 097 965, 
comporte : 

25 - une surface de formation et de transport du non-tisst, qui est 
permeable a I'air, 

une chambre de dispersion surmontant la surface de formation 
et de transport, 

des moyens permettant d'alimenter la chambre de dispersion 

3 0 avec des fibres destinies £ former le non-tiss£, ' 

des moyens, notamment des moyens d'aspiration disposes sous 
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la surface de formation et de transport du non-tisse, qui sont 
aptes a creer, a I'interieur de la chambre de dispersion, un flux 
d'air permettant de disperser les fibres a I'interieur de la 
chambre et de les projeter sur la surface de formation et de 
5 transport. 

De maniere caracteristique, selon I'invention, lesdits moyens 
d'aspiration sont aptes a realiser une aspiration dans une zone - dite 
zone d'aspiration - de la surface de formation et de transport du non- 
tisse qui s'etend sous la chambre de dispersion et en aval de celle-ci, 
10 avec une diminution de la Vitesse d'aspiration entre I'amont et I'aval 
de ladite zone. 

Ainsi, grace a Inspiration disposee non seulement sous la 
chambre de dispersion mais egalement en aval de celle-ci, avec une 
vitesse d'aspiration qui diminue depuis I'amont vers I'aval, on controle 
1 5 parfaitement le flux d'aspiration, y compris les eventuels flux parasites, 
en sorte d'obtenir un non-tisse parfaitement regulier meme a grande 
vitesse de deplacement de la surface de formation et de transport 
dudit non-tisse. 

Selon une variante de realisation, la paroi aval de la chambre de 
20 dispersion est une plaque dont le bord inferieur delimite , avec le brin 
superieur de la surface de formation et de transport du non-tisse, un 
espace de passage dont la hauteur est superieure a I'epaisseur du non- 
tisse sortant de la chambre de dispersion. 

Ainsi , selon cette disposition particuliere, il n'y a plus aucune 
25 piece qui vient en contact avec le non-tisse lors de sa sortie de la 
chambre de dispersion. 

Selon une variante de realisation . la paroi aval de la chambre 
de dispersion est un cylindre rotatif , de preference poreux ou perfore. 
Cette variante est notamment interessante lorsqu'il est necessaire de 
30 comprimer le voile de fibres , pour evacuer I'air contenu entre les 
fibres. 
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Selon une variante de realisation, les moyens d'aspiration sont 
constitues d r un caisson d'aspiration unique , dans lequel les conditions 
d'aspiration sont degressives depuis I'amont vers I'aval de la zone 
d'aspiration. 

5 Selon une variante de realisation, les moyens d'aspiration sont 

constitues d'un caisson d'aspiration £ multi-stages, chaque Stage 
ayant des conditions d'aspiration distinctes. 

De preference, selon cette derniSre variante de realisation, un 
premier etage ayant la vitesse d'aspiration V1 la plus eievee est 

10 dispose sous la chambre de dispersion dans une section principale de 
la zone d'aspiration s'etendant jusqu'3 une distance d de I'aplomb du 
bord inferieur de la paroi aval de la chambre de dispersion et au moins 
un second etage, developpant une vitesse d'aspiration V2 inferieure a 
V1, s'etend en aval du premier etage sur une section secondaire de la *, 

15 zone d'aspiration. Ainsi, dans cette configuration particuliere, la- 
vitesse d'aspiration n'est pas uniforme sur toute la longueur de la; 
chambre d'aspiration, la vitesse d'aspiration etant la plus eievee dans, 
la section principale, situee k I'amont de la zone d'aspiration, qui 
correspond au premier etage d'aspiration tandis qu'elle est plus basse 

2 0 dans la section secondaire de la zone d'aspiration qui s'etend au-deia 

du premier etage, notamment sur la distance d. 

Dans un mode de realisation, dans la section secondaire de la 
zone d'aspiration, la machine comporte un seul second etage dans 
lequel la vitesse d'aspiration diminue progressivement, depuis I'amont 
25 jusqu'a Paval de ladite section secondaire. 

Dans un mode de realisation, dans la section secondaire de la 
zone d'aspiration, la machine comporte une pluralite N de seconds 
etages successifs. La vitesse d'aspiration peut etre constante dans 
chacun de ces N seconds etages ou peut etre en diminution 

3 0 progressive de I'amont vers I'aval dudit etage. 

Les caracteristiques et avantages de I'invention apparaTtront 
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plus clairement a la lecture de la description ci-apres de differentes 
variantes de realisation d'une machine de formation d'un non-tisse 
par voie aeraulique, laquelle description est donnee a titre d'exemple 
non limitatif et en reference aux dessins annexes sur lesquels : 
- les figures 1 a 4 sont des representations tres schematiques 

illustrant le principe de fonctionnement de la machine selon 

quatre variantes, a savoir : 

• une premiere variante (figure 1) selon laquelle la section 
secondaire de la zone d'aspiration developpe une Vitesse 
d'aspiration continQment degressive de I'amont vers I'aval, 

• une seconde variante de realisation (figure 2) dans laquelle 
la section secondaire de la zone d'aspiration comporte cinq 
etages dans lesquels la Vitesse d'aspiration est constants 

• une troisieme variante de realisation (figure 3) dans laquelle 
la section secondaire de la zone d'aspiration comporte cinq 
etages dans lesquels la vitesse d'aspiration est elle-meme 
degressive et, 

• une quatrieme variante de realisation (figure 4) dans 
laquelle la section secondaire de la zone d'aspiration 
comporte cinq etages d'aspiration, certains ayant une vitesse 
d'aspiration constante et d'autres ayant une vitesse 
d'aspiration degressive, 

la figure 5 est une vue en coupe transversale simplify d'une 
machine de fabrication d'un non-tisse par voie aeraulique dont 
le fonctionnement est base sur la seconde variante de 
realisation illustree a la figure 2. 

De maniere connue, une machine de fabrication d'un non-tisse 
par voie aeraulique comprend un convoyeur mettant en ceuvre une 
bande transporteuse T poreuse qui est montee tendue sur des 
rouleaux d'entramement. En fonctionnement, le brin superieur 1a de 
cette bande transporteuse 1, qui dans les exemples illustres est 
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sensiblement horizontal, est entrame ci une vitesse constante 
predeterminee dans le sens de transport indique par la fl&che F. Ce 
brin superieur 1a de la bande transporteuse 1 forme une surface 
permeable a I'air, qui permet & la fois la formation et le transport du 
5 non-tisse. 

Cette machine comprend egalement une chambre 2 de 
dispersion des fibres, qui surmonte le brin superieur 1a de la bande 
transporteuse 1 et qui s'etend sur toute la largeur de ce brin superieur 
1a. Cette chambre de dispersion 2 comporte une paroi amont 3 et une 
10 paroi aval 4, qui s'etendent transversalement c» la direction de 
deplacement F de la bande transporteuse 1, ainsi que deux parois 
longitudinales reliant les deux parois amont 3 et aval 4, lesquelles 
parois longitudinales s'etendent paralieiement a la direction de 
deplacement F. 

15 Les bords inferieurs des parois amont 3 et longitudinales (non 

representees) affleurent le brin superieur 1a de la bande 
transporteuse 1, etant eventuellement munis d'un joint d'etancheite 5 
prenant appui sur ledit brin superieur 1a. 

Sous le brin superieur 1a est pr£vu un caisson d'aspiration qui 

2 0 est , avec eventuellement d'autres moyens, apte § cr£er & I'interieur de 
la chambre de dispersion 2 un flux d'air 7, symbolist par des filches, 
permettant de disperser les fibres (non representees) £ I'interieur de 
ladite chambre 2 et de les projeter sur le brin superieur 1a. Cest le 
cylindre 8 f denomme cylindre disperseur, qui permet I'alimentation en 

2 5 fibres de la chambre de dispersion 2. 

Le caisson 6 (ou boite d'aspiration) s'etend, sous le brin 
superieur 1a, sur une zone d'aspiration 9, laquelle zone 9 occupe, en 
largeur, la largeur au moins de la chambre de dispersion 2 et en 
longueur une distance D qui est superieure a la longueur L de la 

30 chambre de dispersion 2. Les conditions d'aspiration mises en oeuvre 
dans le caisson 6 sont telles que la vitesse d'aspiration - mesuree dans 
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le caisson 6 - dans la partie aval 9a de la zone d'aspiration 9 est 
inferieure a la Vitesse d'aspiration dans la partie amont 9b de la zone 
d'aspi ration 9. 

Dans les exemples qui vont etre decrits ci-apres, le caisson 
5 d'aspiration 6 est un caisson a multi-etages, comprenant un premier 
etage 10 qui s'etend sous une section dite principale de la zone 
d'aspiration 9, cette section principale 9c s'etendant, en longueur, sur 
une distance I qui est inferieure a la longueur L de la zone d'aspiration 
9 surmontee par la chambre de dispersion 2. En d'autres termes, et en 
o reference a la figure 5, cette section principale 9c s'etend depuis 
sensiblement le bord inferieur 11 de la paroi amont 3 de la chambre 
de dispersion 2 (ou legerement en aval de celui-ci) jusqu'a une 
distance d de I'aplomb du bord inferieur 12 de la paroi aval 4 de la 
chambre de dispersion 2. Dans cette section principale 9c de la zone 
5 d'aspiration 9, la vitesse d'aspiration V1 est generee au niveau du 
premier etage 10 et uniforme sur toute la longueur I dudit etage 10. 

Selon le premier exemple de realisation, illustre a la figure 1, le 
caisson d'aspiration 6 comporte un second etage 13 qui recouvre la 
section secondaire 9d de la zone d'aspiration, qui va au-dela de la 
o section principale 9c precedemment definie. Dans ce second etage 13 
du caisson 6, les conditions mises en ceuvre sont telles que la vitesse 
d'aspiration diminue progressivement, sur toute la longueur de la 
section secondaire 9d depuis I'entree jusqu'a la sortie de celle-ci, 
comme cela est illustre sur la figure 1 par la decroissance continue des 
5 fleches V2, symbolisant la vitesse d'aspiration dans ladite section 
secondaire 9d. 

Dans le second exemple illustre a la figure 2, la section 
secondaire 9d est partagee en cinq sous-sections 9d„ 9d 2 , 9d 3 , 9d 4# 9d 5 
depuis I'amont vers I'aval de ladite section secondaire 9d. Dans chaquJ 
sous-section, la vitesse d'aspiration V3 est constante. Cette vitesse V3 
diminue d'une section a I'autre depuis I'amont vers I'aval de ladite 
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section secondaire 9d. A chaque sous section 9d, £ 9d 5 correspond un 
6tage 14 & 18 du caisson d'aspiration 6. 

Dans le troisteme exemple illustr6 £ la figure 3, on retrouve les 
cinq stages 14 & 18 du caisson d'aspiration 6 qui correspondent £ la 
5 section secondaire 9d d'aspiration et done a cinq sous-sections 9'd 1 £ 
9'd 5 . Dans chaque sous-section, la vitesse d'aspiration V4 n'est pas 
constante mais diminue progressivement sur la longueur de chaque 
6tage 14 & 18 depuis I'amont vers I'aval de chaque sous-section, 
comme cela apparait clairement £ I'examen de la figure 3. 
10 Le quatrteme exemple de realisation qui est illustre a la figure 4 

est une combinaison des second et troisi&me exemples pr6c6demment 
d£crits, la vitesse d'aspiration V5 diminuant progressivement dans 
certains Stages 14, 16 et 18 tandis qu'elle reste constante dans certains 
autres 15, 17. 

15 Le fonctionnement de la machine selon la presente invention va 

maintenant etre d^crit plus particuli£rement en relation avec le 
second exemple illustr6 par les figures 2 et 5. 

Par simplification, sur la figure 5, le caisson d'aspiration 6 
comporte uniquement trois stages, & savoir le premier £tage 10 qui 

2 0 . correspond & la section principale 9c de la zone d'aspiration 9 et deux 
v seconds Stages successifs 14 et 15 qui correspondent aux sous-sections 

9d, et 9d 2 de la section secondaire 9d de la zone d'aspiration 9. 

Les fibres qui sont achemin^es £ I'int6rieur de la chambre de 
dispersion 2, 3 la p6riph6rie du cylindre disperseur 8, sont d£tach£es 
25 de la garniture 8a de ce cylindre par Taction du flux d'air cr£6 a 
I'interieur de la chambre de dispersion 11 et 6ventuellement par 
d'autres moyens. Les fibres sont £jectees de mani&re individualisee & 
Tint^rieur de la chambre de dispersion 2, sont disperses par le flux 
d'air sur toute la section horizontale de ladite chambre 2 et sont 

3 0 projet6es sur le brin sup£rieur 1a de la bande transporteuse 1. Du fait 

de ('accumulation des fibres sur le brin sup6rieur 1a lors du 
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emplacement de la bande transporter 1, il se forme ainsi un non- 
tisse 13 qui est achemine vers I'exterieur de la chambre de dispersion 2 
en passant au droit de la paroi aval 4 de ladite chambre 2, qui dans 
I'exemple illustre est une plaque. L'ecartement entre le bord inferieur 
5 12 de ladite paroi aval 4 et le brin superieur 1a est determine en sorte 
que cet ecartement est superieur a I'epaisseur du non-tisse forme dans 
la chambre de dispersion 2, en I'etat ou il se trouve lorsqu'il sort de 
ladite chambre 2. 

Le flux d'air qui deplace les fibres a I'interieur de la chambre de 
10 dispersion 2 est cree notamment par le caisson d'aspiration 6, plus 
precisement par Inspiration gSneree par la portion de la section 
d'aspiration 9 qui se trouve au droit de la chambre de dispersion 2. 
D'autres moyens complementaires pourraient etre mis en oeuvre, par 
exemple une injection d'air au niveau de la partie superieure de la 
is chambre de dispersion 2, afin d'aider le detachage des fibres du 
cylindre 8. 

Etant donne que la Vitesse d'aspiration V1 generee au niveau du 
premier etage 10 du caisson d'aspiration 6 est la plus elevee, les fibres 
qui se trouvent dans la chambre de dispersion 2 ont tendance a se 
20 concentrer sur le brin superieur 1a au niveau de la section principal 
9c d'aspiration, de sorte que le non-tisse 13 est quasiment forme dans 
sa configuration definitive en sortie du premier 4tage 10 du caisson 
d'aspiration 6. 

Au-dela, le non-tisse est en quelque sorte pris en charge par le 
25 second etage 14 du caisson d'aspiration 6 dans lequel la Vitesse 
d'aspiration V2 est inferieure a la vitesse V1 du premier etage. Cette 
prise en charge intervient alors que le non-tisse 13 est encore a 
I'interieur de la chambre de dispersion 2, sur la distance d puis alors 
que le non-tisse 13 est.sorti de la chambre de dispersion 2. Cette prise 
30 en charge qui se poursuit au niveau du second etage 14 du caisson 
d'aspiration 6 permet qu'il n'y ait pas de perturbations engendrees par 
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le passage du non-tiss£ sous le montant aval 4 de la chambre de 
dispersion 2 puisqu'on observe sensiblement le meme regime de flux 
d'air de part et d'autre de ce montant aval 4. Grace £ Inspiration cr££e 
au-deia de la chambre de dispersion sous le brin sup^rieur 1a, on 
5 n'observe pas de flux d'air parasite entrant dans la chambre 
d'aspiration dans Pespace laiss§ libre entre le non-tiss£ 13 et le bord 
inferieur 12 du montant aval 4 ou tout au moins on n'observe pas de 
soui&vement pr^judiciable de fibres. 

Ceci est 6galement vrai lorsque le bord inf£rieur de la paroi aval 

10 n'est pas le bord d'une plaque fixe mais un §l£ment tournant, par 
exemple un cylindre transversal perform qui comprime le non-tiss6 
sortant de ia chambre de dispersion 2. 

En sortie de la sous-section 9d, de la section secondaire 9d de la 
zone d'aspiration 9, le non-tiss§ est alors pris en charge par Inspiration 

15 cn§£e par le second etage suivant 15 du caisson d'aspiration 6, dont la 
vitesse d'aspiration V3 est inferieure a la vitesse d'aspiration V2 du 
second 6tage 14. Cette prise en charge est r6alis§e successivement avec 
les autres seconds stages 16 a 18 jusqun ce qu'il n'y ait plus du tout 
d'aspiration au-deld du caisson 6. Cette diminution progressive (par 

2 0 stages dans le present exemple) de Inspiration dans la zone 

secondaire 9d permet qu'il y ait un relachement progressif des fibres 
du non-tiss£ 13, sous I'effet de ladite aspiration. Cest ce qui permet 
d'obtenir le r6sultat recherche, £ savoir la production d'un non-tiss6 
particulterement homog&ne, dans de bonnes conditions industrielles, £ 
25 vitesse 6lev6e. 

On comprend que les differents param&tres que sont le choix 
des vitesses d'aspiration VI, V2, la longueur D de la zone 
d'aspiration, par rapport ^ la longueur L de la chambre de dispersion, 
la distance d, le nombre dotages du caisson d'aspiration, le choix de 

3 0 garder constante ou de rendre degressive la vitesse d'aspiration dans 

tout ou partie des seconds stages, tous ces parametres sont a 
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determiner au coup par coup en fonction des autres conditions 
operatoires que sont le type et la longueur des fibres, le grammage 
souhaite pour le non-tisse, la vitesse F de deplacement de la bande 
transporteuse ... 

5 Dans un exemple de realisation qui est donne a titre non 

exhaustif, la vitesse d'aspiration V1 au niveau de la section principale 
9c de la zone d'aspiration 9 etait de I'ordre de 30 a 90 m/s. De 
preference les vitesses d'aspiration des cinq seconds etages se trouvant 
au niveau de la section secondaire 9d de la zone d'aspiration 9 etaient 
10 respectivement egales ou de I'ordre de 0,8 V, 0,6 V, 0,4 V et 0,2 V, 
sachant que V etant la vitesse du premier etage le plus en amont et 
avait une valeur elle-meme inferieure a V„ par exemple 0,8 V,. Pour ce 
faire, le premier etage a vitesse V1 du caisson d'aspiration etait equipe 
de son propre ventilateur tandis que pour les cinq seconds etages un 
15 seul ventilateur permettait d'obtenir cette degressive de vitesse 
d'aspiration grace a la mise en ceuvre de tdles perforees. 

La presente invention n'est cependant pas limitee aux modes de 
realisation qui ont ete decrits a titre d'exemples non exhaustifs. En 
particulier, il serait possible de disposer transversalement au-dessus du 
20 brin superieur 1a de la bande transporteuse 1 des rouleaux presseurs 
destines a accompagner le deplacement des fibres du non-tisse, 
lesquels rouleaux presseurs seraient avantageusement disposes au 
droit de I'interface entre deux sous-sections successives, voire meme au 
droit de I'interface entre la section principale 9c et la section 
25 secondaire 9d de la zone d'aspiration. 

Tous moyens adequats peuvent etre mis en ceuvre pour obtenir 
les vitesses d'aspiration dans le caisson d'aspiration, que ce soit a partir 
d'un ventilateur unique ou d'une pluralite de ventilateurs, et a partir 
d'elements complementaires aptes a diminuer la vitesse d'aspiration 
o eventuellement de maniere progressive , de I'amont vers I'aval de la 
zone d'aspiration. 
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REVINDICATIONS 



1. Machine pour la formation d'un non-tiss6 par voie a§raulique 
comportant : 

5 - une surface de formation et de transport du non~tiss6, qui est 
permeable a I'air, 

une chambre de dispersion surmontant la surface de formation 
et de transport, 

des moyens permettant d'alimenter la chambre de dispersion 
1 0 avec des fibres destinees a former le non-tiss6, 

des moyens , notamment des moyens d'aspiration disposes sous 
la surface de formation et de transport du non-tisse, qui sont 
aptes & cr6er, & I'int6rieur de la chambre de dispersion, un flux 
d'air permettant de disperser les fibres a I'int6rieur de la 
15 chambre et de les projeter sur la surface de formation et de 

transport, 

caract6ris£e en ce que lesdits moyens d'aspiration (6) sont aptes 
3 r£aliser une aspiration dans une zone - dite zone d'aspiration (9) - de 
la surface de formation et de transport (1) du non-tiss6 qui s'£tend 
20 sous la chambre de dispersion (2) et en aval de celle-ci, avec une 
diminution de la Vitesse d'aspiration entre I'amont et I'aval de ladite 
zone (9). 

2. Machine* selon la revendication 1 caract6ris6e en ce que , la paroi 
aval (4) de la chambre d'aspiration (2) 6tant une plaque , le bord 

25 inf£rieur (12) de ladite paroi aval (4) d£limite , avec le brin sup£rieur 
(1a) de la surface de formation et de transport du non-tiss£ (1), un 
espace de passage dont la hauteur est sup£rieure a l'6paisseur du non- 
tiss£ (13) sortant de la chambre de dispersion (2). 

3. Machine selon la revendication 2~caract6ris6e en ce que le bord 
30 inferieur de la paroi aval est constitu£ par un c^lindre rotatif , 

<§ventuellement poreux. 
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4. Machine selon I'une des revendications 1 a 3 caracterisee en ce que , 
les moyens d'aspiration sont constitues par un caisson d'aspiration 
unique dans lequel les conditions d'aspiration varient de I'amont vers 
i'aval de la zone d'aspiration. 

5. Machine selon I'une des revendications 1 a 3, caracterisee en ce que 
les moyens d'aspiration sont constitues d'un caisson d'aspiration a 
multi-etages, chaque etage ayant des conditions d'aspiration 
distinctes. 

6. Machine selon la revendication 5, caracterisee en ce qu'un premier 
etage (10) developpant la vitesse d'aspiration (V1) la plus elevee est 
dispose sous la chambre de dispersion (2) dans une section principale 
(9c) de la zone d'aspiration (9) s'etendant jusqu'a distance (d) de 
I'aplomb du bord inferieur (12) de la paroi aval (4) de la chambre de 
dispersion (2) et en ce qu'au moins un second etage (14), developpant 
une vitesse d'aspiration V2 inferieure a V1, s'etend en aval du premier 
etage (10) sur une section secondaire (9d) de la zone d'aspiration (9). 

7. Machine selon la revendication 6, caracterisee en ce que dans la 
section secondaire (9d) de la zone d'aspiration (9), elle comporte un 
seul second etage dans lequel la vitesse d'aspiration (V2) diminue 

20 progressivement, depuis I'amont jusqu'a I'aval de ladite section 
secondaire (9d). 

8. Machine selon la revendication 6, caracterisee en ce que dans la 
section secondaire (9d) de la zone d'aspiration (9). elle comporte une 
pluralite N de seconds etages successifs (14 a 18). 

25 9.Machine selon la revendication 8, caracterisee en ce que la vitesse 
d'aspiration (V3) est constante dans chacun de ces N seconds etages. 
10-Machine selon la revendication 8, caracterisee en ce que la vitesse 
d'aspiration (V4) dans chacun des N seconds etages (14 a 18) est en 
diminution progressive de I'amont vers I'aval dudit etage. 

30 11. Machine selon la revendication 8, caracterisee en ce que la vitesse 
d'aspiration (V5) est constante dans certains seconds etages (15, 17) et 
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en diminution progressive de I'amont vers I'aval dans d'autres seconds 
etages(14, 16, 18). 
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